Balkali konstruktsiyalarni ishlab chiqarish texnologiyasi 
 
Reja 
22.1. Payvand balkalar haqida ma’lumot. 
22.2. Qo‘shtavrli balkalarni tayyorlash texnologiyasi. 
22.3. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni tayyorlash texnologiyasi. 
22.4. Balka va sterjenlarni tutashtirish. 
22.5. Balkali zagotovkalardan konstruktiv elementlarni tayyorlash. 
 
22.1. Payvand balkalar haqida ma’lumot 
 
Balka konstruksiyalar qurilishda bino va ko‘priklarning fermalarini, tayanchlar, elektr tokini uzatish liniyalari, issiqlik va gidroelektr stansiyalari va boshqa inshootlarning konstruksiyalarini tayyorlashda, shuningdek ko‘tarish kranlari, vagonlar, teplovozlar, avtomobillar, qishloq xo‘jalik mashinalari, poydevor romlari va boshqa buyumlar tayyorlashda, mashinasozlikda qo‘llaniladi. 
 
22.2. Qo‘shtavrli balkalarni tayyorlash texnologiyasi 
 
Devorlarining kesimi yaxlit balkalar list metaldan tayyorlanadi. Qo‘shtavr va qutisimon kesimdagi balkalar ham ishlatiladi. Keyingi vaqtlarda egilgan list elementlardan iborat qutisimon payvand balkalar keng qo‘llanila boshlandi. Yakkalab va kichik seriyalab ishlab chiqarish sharoitlarida balkalar reja bo‘yicha dastaki va yarim avtomatik payvandlab yig‘iladi. Ko‘plab va yirik seriyalar ishlab chiqarishda buyum konduktorlarda yig‘iladi va maxsus qurilmalarga o‘rnatib flus ostida hamda karbonat angidrid gazida dumalatgich (kantovatel) dan foydalanib, avtomatik payvandlanadi. 22.1,a-rasmda metal listdan yasalgan qo‘shtavr balkalarning uchma-uch tutashgan joylarini payvandlash usullari ko‘rsatilgan. Uchma-uch joyi balkaning eng ko‘p yuk tushadigan qismida bo‘lganidagina qo‘shimcha qoplamlardan foydalaniladi. 
Sidirg‘a devorli payvand balkalar va ustunlar, avvalo, bikrlik qovirg‘asisiz yig‘iladi. 22.1,b-rasmda 1, 2, 3 va 4 raqamlari bilan balka choklarini payvandlash tartibi ko‘rsatilgan. I, II, III va IV holatlardan o‘tishda balka dumalatgich bilan 90° ga buriladi. Galdagi har qaysi chok avvalgisiga teskari yo‘nalishda payvandlanadi. Bikrlik qobirg‘alari yoy yordamida dastaki yoki yarim avtomatik usulda ikkita payvandchi bir yo‘la ikkala tomondan balkaning o‘rtasidan chetlari tomon payvandlaydi. Balkalarni montaj qilishda birinchi navbatda uchma-uch joylarini, shundan keyingina valikli choklarni payvandlash kerak. Prokat qilingan balkalarning montajda uchma-uch ulanadigan joylarini payvandlash tartibi 22.1,a-rasmda ko‘rsatilgan. Avvalo vertikal chok (1), so‘ngra (2) va (3) chok payvandlanadi. List (2) va (3) choklar bir vertikal tekislikda (22.1,b-rasm) yoki bir-biriga nisbatan surilgan (22.1,b-rasm) bo‘lishi mumkin. Dastlab vertikal devor choki (1), so‘ngra list chok (2) va (3) payvandlanadi. Bo‘ylama choklar odatda balka uchlariga 400-500 mm yetkazilmaydi va montaj joyida choklar (4) bilan tugallanadi. Bu choklar oxirgi navbatda payvandlanadi. 
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22.1-rasm. Qo‘shtavrli balkalarni tutashtirish turlari 
 
Qurilish amaliyotida ustunlar, kolonnalar, tayanchlar va shunga o‘xshash boshqa konstruksiyalarni tayyorlash uchun asosiy elementlar tariqasida ba’zan trubalardan foydalaniladi. Diametri 300 mm gacha bo‘lgan trubalarni tutashtirishda chok hamda butun konstruksiyaning mustahkamligini oshiradigan qo‘shimcha detallar ishlatiladi (22.1-rasm). Qoldiriladigan taglik halqada uchma-uch biriktirilgan choklar puxta bo‘ladi (22.1,a-rasm), Bunday biriktirishda tirqish bir xilda bo‘lishi hamda chetlar va taglik halqa to‘la payvandlanishi uchun qirralarini to‘mtoqlash lozim. Toresiga list qistirma qo‘yib uchma-uch tutashtiriladigan choklar tavsiya etiladi (22.1,b,d-rasm). Trubalar tores listga burchak chok yordamida payvandlanadi (22.1,d-rasm), mas‘uliyatliroq uzellarda esa truba devori butun qalinligi baravari eritib payvandlanadi (22.1,b-rasm). Bunda chok ancha puxta chiqadi. Montajda, ya‘ni truba uchlarini bir-biriga aniq to‘g‘rilash qiyin bo‘lgan sharoitlarda payvandlashda muftalar (22.1,e-rasm) ishlatiladi. Shakldor kesikli muftalardan (22.1,f-rasm) diametri 250 mm dan ortiq trubalarni payvandlashdagina foydalaniladi. Polosalar (22.1,g-rasm) hamda burchakliklar (22.1-rasm) vositasida biriktirishda mustahkamligi kamayishi tufayli bu usul tavsiya etilmaydi. 
 
22.3. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni tayyorlash texnologiyasi 
 
To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni tayyorlash qo‘shtavrli balkalarni tayyorlashga qaraganda murakkab bo‘lib, shuning bilan birga buralish va egilishga yuqori darajada qarshilik ko‘rsatishi sababli ko‘prikli kranlar konstruksiyalarida keng qo‘llanilmoqda. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalar polka va stenkasi katta uzunlikka ega bo‘lganda ular bir necha bo‘lakdan tashkil topib, uchma-uch birikma bilan payvandlanadi. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkani tayyorlashda stellaj ustiga yuqori poyas joylashtiriladi, unga diafragmalar o‘rnatilib payvandlanadi. 
 
[image: ] 
 
22.2-rasm. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni tayyorlash:  a-balka kesimi, b-yon devorlarni o‘rnatish, d-ichki choklarni payvandlash 
Bunday ketma-ketlikka rioya qilinganda stenkani o‘rnatish uchun asos hosil qilinib, to‘g‘ri chiziq bo‘ylab o‘rnatilishi va simmetrikligi ta’minlanadi. Diafragmalar o‘rnatilgandan so‘ng stenkalar qo‘yilib payvandlanadi (22.2,b-rasm). Yig‘ilgan konstruksiya yon tomoniga buriladi va ichki tomondan diafragmalar stenkaga payvandlanadi. Keyingi navbatda pastki poyas o‘rnatilib payvandlanadi. Yig‘ish ishlari tugatilgandan so‘ng poyasni stenkaga payvand choklari bajarilib, elektrodni qiya holatda ushlab payvandlanadi. 
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22.3-rasm. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni mexanizasiyalashgan liniyalarda tayyorlash rejasi tuzilishi: 
1,2,3,5-stendlar, 4-portal o‘ziyurar qurilma, 6-tayyor qismlarni yig‘ish joyi, 
 7-rentgen usulida nazorat qilish joyi, 8-balka elementlarini payvandlash joyi,  
9-rolgang.10-elektromagnit qisqichlarga ega portal kran, 11-ombor, 12- CO2 muhitida payvandlash portal qurilmasi, 13-balka poyasini yig‘ish uchun o‘ziyurar portal, 14-aravacha, 15-payvandlash avtomati  
 
Katta o‘lchamdagi ko‘prikli kran balkalarini tayyorlashda listli elementlarni tayyorlash va umumiy yig‘ish-payvandlash ishlari mexanizatsiyalashgan liniyalarda flus ostida avtomatik payvandlash bilan olib boriladi. Hamma tayyorlov ishlari liniyadan tashqarida bajarilib, omborga (11)  tayyor zagotovkalar olib kelinadi. 
 
22.4. Balka va sterjenlarni tutashtirish 
 
Konstruksiyalarni o‘rnatishda, montaj qilishda ko‘p hollarda ularni tutashtirishga to‘g‘ri keladi. 22.4-rasmda qo‘shtavrli balkalarni tutashtirish turlari ko‘rsatilgan. Montaj ishlarini bajarishda asosan qo‘shma tutashtirish turidan foydalaniladi va uni dastaki yoyli yoki himoya gaz muhitida yarimavtomat usulda payvandlanadi (22.4,a-rasm). Ikki tomonga surilgan tutashtirish turi texnologik tutashtirishda foydalaniladi.  
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22.4-rasm. Qo‘shtavrli balkalarni tutashtirish. 
 
Poyas va stenka payvand choklarini bajarish ketma-ketligini tayinlashda quyidagilarni hisobga olish kerak. Ikki balkani bir-biriga tutashtirishda birinchi navbatda poyaslarni uchma-uch choklari bajarilsa, stenkalarni uchma-uch choklarini bajarish qattiq mahkamlanish sharoitida amalga oshirishga to‘g‘ri keladi, bu esa payvand choklarda darzlar hosil bo‘lishiga sabab bo‘ladi. Agar birinchi navbatda stenka choklari uchma-uch payvandlansa, keyin payvandlanadigan poyas choklarida katta miqdorda cho‘zilgan qoldiq kuchlanishlar hosil bo‘ladi, bu esa balka egilishga ishlaganda toliqish mustahkamligini pasaytiradi. Payvandlash sharoitlarini yaxshilash maqsadida L uzunlikdagi poyasni stenka bilan choklari payvandlanmay qoldirilib, avval stenka uchma-uch choklari bajarilgandan so‘ng tugatib qo‘yiladi. Oxirgi navbatda payvandlangan chokni ko‘ndalang cho‘kishi L uzunlikdagi elementga ta’sir etib, qoldiq kuchlanishlar qiymati qattiq mahkamlanishga qaraganda kam bo‘ladi. Ammo birinchi navbatda payvandlanadigan elementlarda erkin L qismni paydo bo‘lishi bu elementlarda siqilish kuchlanishi ta’sirida turg‘unlikni yo‘qolishiga olib keladi. Ko‘rsatib o‘tilganlarni hisobga olib har bir holatda payvandlash texnologiyasi har xil bo‘lishi mumkin. 22.4,c-rasmda ko‘rsatilgan tutashtirish turi texnologiya bo‘yicha dastaki payvandlash ko‘zda tutilmaganda qo‘llaniladi. Rasmda 1-6 raqamlar bilan choklarni bajarish tartibi ko‘rsatilgan. 
Profil elementlarni to‘liq eritib uchma-uch birikma bilan yoyli payvandlash payvandchidan yuqori malaka va nazoratni talab etadi. Statik yuklanishda ishlaydigan konstruksiyalarni tayyorlashda balkalarni tutashtirish uchun burchak choklar yordamida ustqo‘ymalardan foydalaniladi. Bunday birikmalar texnologik jihatdan oson bo‘lishi bilan birga, ortiqcha metall sarfini keltirib chiqaradi. Vibratsion yuklanishlarda ishlaydigan konstruksiyalarda esa bunday birikmalarni qo‘llash to‘g‘ri kelmaydi.  
 
22.5. Balkali zagotovkalardan konstruktiv elementlarni tayyorlash 
 
Kran osti balkasi qattiqlik qovurg‘asiga ega qo‘shtavrli balka ko‘rinishida tayyorlanadi (22.5-rasm). Ularni ishlash sharoitiga bog‘liq ravishda payvand birikmalarini bajarish texnologiyasi tanlanadi. Payvandlangan qo‘shtavr balkalar bo‘ylama eguvchi moment bilan yuklanganda stenkadagi kesik yoki poyas choklaridagi chalapayvand kabi nuqsonlar normal va urinma kuchlanishlarga parallel joylashganligi sababli katta xavf tug‘dirmaydi (22.5,a,b-rasm).  
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22.5-rasm. Qo‘shtavrli balkalarda qattiqlik qovurg‘alari ko‘rinishi a-vertikal va gorizontal qattiqlik qovurg‘alari, b-vertikal qovurg‘alarni yuqori poyasga tutashtirish, d-vertikal qovurg‘alarni pastki poyasga biriktirish 
 
 Lekin qo‘shtavrli balka kesimi qo‘shimcha davriy ravishda kran g‘ildiraklaridan P kuch ta’sirida yuklanib, relsdan yuqori poyasga va poyas choklari orqali stenkaga ta’sir etadi (22.5,c-rasm). Balka o‘qiga nisbatan rels o‘qi simmetrikligi noto‘g‘ri bo‘lganda poyas va stenka choklariga ta’sir etuvchi ko‘ndalang yo‘nalishdagi qo‘shimcha moment hosil bo‘ladi. Bu holatda poyas chokidagi chalapayvand yoki stenkadagi kesiklar kuch oqimiga ko‘ndalang joylashib, toliqish darzlari hosil bo‘lishiga sababchi bo‘ladi. Shu sababli qo‘shtavrli balkalarda yuqori poyasni stenka bilan biriktirishda stenkani to‘liq eritib, poyas choklarini “qayiqcha” holatida payvandlash kerak bo‘ladi.  
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22.6-rasm. Qo‘shtavrli balka poyasini stenka bilan  biriktirishda qo‘yiladigan talablar 
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22.6-rasm. Qo‘shtavr balka 
 
Uzunligi 12 m va balandligi 1100-1600 mm, qattiqlik qovurg‘alari bo‘lgan qo‘shtavrli balka namunaviy konstruksiyasi 22.6-rasmda tasvirlangan.  
Bunday balkalarda poyas choklari bajarilgandan so‘ng, qattiqlik qovurg‘alari o‘rnatilib payvandlanadi. Ikki kran osti balkasi kolonna tayanchlarida tutashtiriladi va ular boltlar yordamida biriktiriladi (22.7rasm) 
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22.7-rasm. Kran osti balkasini kolonnaga o‘rnatish 
 
      Kolonnalar yaxlit va ferma konstruksiyasiga ega bo‘lishi mumkin. 
Sex kolonnalari kran osti balkasi tayanchlari orqali ko‘prikli kran va tomdan yuklanishlarni qabul qiladi. Bu tayanchlarda normal kuch va eguvchi momentni qiymati katta bo‘lganligi sababli kolonna kesimi o‘zgaruvchan qilib tayyorlanadi. Kolonna pastki qismidagi tayanch plitasi orqali yuklanishlarni beton fundamentga uzatadi. 
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22.8-rasm. O‘zgaruvchan (b,c) va doimiy (a) qirqimga ega  kolonnaga misol: 
a, b-sidirg‘a; d-panjarali 
Kolonnalarni joylariga o‘rnatishda quyidagi talablar qo‘yiladi: kolonna o‘qi bashmak plitasi tekisligiga perpendikular bo‘lishi; montaj teshiklar ferma tayanch stoliklariga nisbatan to‘g‘ri joylashishi. 
Balka va balkali elementlarni yirik seriyali sharoitda tayyorlashda yig‘ish-payvandlash ishlari uzluksiz konveyerlarda bajariladi. Misol sifatida yuk avtomashinasi platformasi balkasini yig‘ish-payvandlash yarimavtomat liniyasini ko‘rsatish mumkin. 
  
Nazorat savollari 
 
1. Qo‘shtavrli balkalarni mayda seriyali ishlab chiqarishda qanday jihozlar qo‘llaniladi? 
2. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni qanday ketma-ketlikda tayyorlanadi? 
3. To‘g‘ri to‘rtburchak kesimli balkalarni mexanizasiyalashgan liniyalarda tayyorlashda qanday jihozlar qo‘llaniladi? 
4. Qo‘shtavrli balkalarni tutashtirishning qanday turlari mavjud va ularni bajarish xususiyatlarini ko‘rsating? 
5. Kolonnalarni o‘rnatishda qanday talablar qo‘yiladi?  
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Balka konstruksiyalar qurilishda bino va ko‘priklarning fermalarini, 


tayanchlar, elektr tokini uzatish liniyalari, issiqlik va gidroelektr 


stansiyalari va boshqa inshootlarning konstruksiyalarini tayyorlashda, 


shu


ningdek ko‘tarish kranlari, vagonlar, teplovozlar, avtomobillar, 


qishloq xo‘jalik mashinalari, poydevor romlari va boshqa buyumlar 


tayyorlashda, mashinasozlikda qo‘llaniladi. 


 


 


 


22.2. Qo‘shtavrli balkalarni tayyorlash texnologiyasi 


 


 


 


Devorlarining kesimi 


yaxlit balkalar list metaldan tayyorlanadi. 


Qo‘shtavr va qutisimon kesimdagi balkalar


 


ham ishlatiladi. Keyingi 


vaqtlarda egilgan list elementlardan iborat qutisimon payvand balkalar 


keng qo‘llanila boshlandi. Yakkalab va kichik seriyalab ishlab chiqarish 


s


haroitlarida balkalar reja bo‘yicha dastaki va yarim avtomatik 


payvandlab yig‘iladi. Ko‘plab va yirik seriyalar ishlab chiqarishda 


buyum konduktorlarda yig‘iladi va maxsus qurilmalarga o‘rnatib flus 


ostida hamda karbonat angidrid gazida dumalatgich (kantov


atel) dan 


foydalanib, avtomatik payvandlanadi. 22.1,a


-


rasmda metal listdan 


yasalgan qo‘shtavr balkalarning uchma


-


uch tutashgan joylarini 


payvandlash usullari ko‘rsatilgan. Uchma


-


uch joyi balkaning eng ko‘p 


yuk tushadigan qismida bo‘lganidagina qo‘shimcha q


oplamlardan 


foydalaniladi. 


 


Sidirg‘a devorli payvand balkalar va ustunlar, avvalo, bikrlik 


qovirg‘asisiz yig‘iladi. 22.1,b


-


rasmda 1, 2, 3 va 4 raqamlari bilan balka 


choklarini payvandlash tartibi ko‘rsatilgan. I, II, III va IV holatlardan 
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